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durchgefuhrt worden, in dersie eingereicht wurde, sofern unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist. 


□ 


Die internationale Recherche ist auf der Grundlage einer bel der Behorde eingereichten Obersetzung der Internationalen 
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wird der vom Anmeider eingereichte Wortlaut genehmigt. 
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Anmeider kann der Behorde innerhalb eines Monats nach dem Datum der Absendung dieses internationalen 
Recherchenberichts eine Steilungnahme vorlegen. 

6. Folgende Abbildung der Zelchnungen ist mit der Zusammenfassung zu veroffentlichen: Abb. Nr. d 


[Xj wie vom Anmeider vorgeschlagen keine der Abb. 

I I weil der Anmeider selbst keine Abbildung vorgeschlagen hat. 
I I weil diese Abbildung die Erfindung besser kennzeichnet. 
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= (54) Title: METHOD AND DEVICE FOR PRESSING A GOB 

S (54) Bezeichnung: VEREAHREN UND VORRICHTUNG ZUM PRESSEN EINES KULBELS 

(57) Abstract: A blank mould comprises (1) press tool halves (3, 4) and 
blank mould halves (5, 6). A portion of molten glass is previously intro- 
duced into a recess (17) in the blank mould (1) via an upper charging opening 
(26). A press stamp (10) is already prechaiged into a lower charging point 
This enables the introduction of a stmctural component pertaining to a press- 
ing element (44), a guide bush (45) and a piston-cylinder-unit (48) into the 
charging opening (26). Thereafter the press (10) is lifted out of a rest po- 
sition into the indicated final position, until its ring-shaped face (23) which 
lies opposite the unit rests on a stopping face (24) of the press tool (2). After 
pre- pressing has occurred in the opening of the recess (17) which is still free 
of molten glass, the pressing element (44) applies pressure to the bottom (66) 
of the gob which is formed. The molten glass can now be pressed into the as 
yet glass-free opening of the recess (17). This completes the pressing of the 
gob and the blank mould (1) can be opened. The gob can then be transferred 
to a forming station to provide a finished product 

(57) Zusammenfassung: Eine Vorform(l)istausMundungswerk2eughalf- 
ten (3. 4) und Vorformhalften (5, 6) zusammengesetzt. Durch eine obere 
Lade5f&iung (26) wurde zuvor ein Posten schmelzfliissigen Glases in eine 
Ausnehmung (17) der Vorform (1) eingebracht, wahrend sich ein Pressstem- 
pel (1 0) in einer tieferen Ladestellung befand. Sodann wurde eine Baugruppe 
aus einem Presselement (44), einer Fiihrungshulse (45) und einer Kolben-Zy- 
linder-Einheit (48) in die LadeOffnung (26) eingefiihrt Anschliessend wurde 
der Pressstempel (10) aus seiner Ladestellung in die gezeigte obere Arbeits- 
endstellung angehoben, bis seine ringformige Stimflache (23) zur Anlage an 
einer Anschlagfiache (24) des Miindungswerkzeugs (2) gelangt ist. Nach 
diesem Vorpressen ist ein Miindungsraum der Ausnehmung (17) noch frei 
von schmelzfliissigem Glas. Erst jetzt wird mit dem Presselement (44) Druck 
auf einen Boden (66) des entstehenden Kiilbels ausgeiibt Dabei wird das 
schmelzfliissige Glas auch in den bisher noch freien Mundungsraum der Ausnehmung (17) gepresst Damit ist das Fertigpressen des 
Kiilbels abgeschlossen, und die Vorform (1) kann zur Ubergabe des Kulbels in eine Fertigformstation geoffiaet werden. 
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1 

BESCHREiBUNG 

Verfahren und Vorrichtunq zum Pressen eines Kulbels 

5 Die Erfindung betrifft ein Verfahren nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 und 
eine Vonichtung nach denn Oberbegriff des Anspruchs 5. 

Bei einer bekannten Vorrichtung dieser Art (US 4 336 050 A) befindet sich die 
Ladeoffnung oben in einer nicht langsgeteilten Blockform. Zwischen der Block- 

10 fonm und der Mundungsfomn ist ein langsgeteiltes Vorformmittelstuck angeord- 
net. Die Mundungsform weist ein langsgeteiltes Mundungswerkzeug und einen 
in einer Radialnut des Mundungswerkzeugs gehaltenen, nicht langsgeteilten 
Fuhmngsring fur den Prelistennpel auf. Die Arbeitsendstellung des PreRstem- 
pels ist dadurch definlert, daS eine obere Ringflache eines PreRstempelhalters 

15 zur Aniage an einer ringformigen Gegenfiache des Fuhrungsrings kommt. We- 
gen des mit zunehmendenn VerschleiB zunehmenden axialen Spiels zwischen 
denn Fuhmngsring und dem geschlossenen Mundungswerkzeug andert sich die 
Arbeitsendstellung in unerwunschter Weise. Offenbarwird der axial auBere 
Dichtungsrand der Mundung durch die gegenuberliegende radiale Stimflache 

20 des Fuhrungsrings gefomnt. Dies fuhrt zu in die Formspalten gepredten. uner- 
wunschten. scharfkantigen Glasnahten am Obergang von dem sich radial er- 
streckenden axial auderen Dichtungsrand in die sich anschliellende radial in- 
nere und radial aul^ere Mundungskontur Diese Glasnahte beeintrachtigen 
auch die Dichtwirkung zwischen der Mundung und ihrem VerschluB. 

25 

In den Fig. 1 und 2 der US 4 662 928 A ist zum Stand der Technik ein an sich 
bekanntes Vorformweitaeug einer Bias-Blas-Maschine zur Herstellung von 
Sektflaschen offenbart, Es weist eine langsgeteilte Vorfonm und ein langsge- 
teiltes Mundungswerkzeug auf. Ein axial bewegbarer Pegel liegt in seiner axia- 
30 len Arbeitsendstellung an dem geschlossenen Mundungswerkzeug an. Der Pe- 
gel fonmt einen kleinen. radial inneren Teil des axial aulieren Dichtungsrandes 
der Mundung der Sektflasche. Der Rest des Dichtungsrandes wird durch das 
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Mundungswerkzeug geformt. Zwischen diesen beiden DIchtungsrandteilen ist 
eine ringfomnige Glasnaht in die Teilfuge zwischen Pegel und Mundungswerk- 
zeug gepreBt (Fig, 2 und 3A). AuBerdem erstrecken sich gegenuberliegende 
senkrechte Glasnahte, die von der Teilungsebene des Mundungswerkzeugs 
5 herruhren, bis in den Dichtungsrand. Diese Glasnahte mussen in einem auf- 
wendigen Arbeitsgang durch Feuerpolieren nachtrSglich entfemt werden (Fig. 
3B). Zur Venneidung dieser Nachteile schlagt die US 4 662 928 A vor, den ge- 
samten Dichtungsrand durch einen in dem Mundungswerkzeug gehaltenen, 
ungeteilten Fuhrungsring herstellen zu lassen (Fig. 4 bis 6). Dann ergeben sich 
10 aber ahnliche Nachteile wie bei der US 4 336 050 A. 

Bei einer an sich bekannten Vonichtung (Fig. 1 Oder EP 0 327 240 A1) wird die 
Arbeitsendstellung des PreBstempels ausschlieUlich durch den Verfonmungs- 
widerstand des schmelzRussigen Glases bestimmt, wenn die Ausnehmung 

15 vollstandig mit Glas gefullt und das Kulbel fertiggepre&t ist. So hangt die Ar- 
beitsendstellung des Predstempels ab von der jeweiiigen Masse des Tropfens 
und/oder dem jeweiiigen Volumen der Ausnehmung. Der PreRstempel weist an 
seinem FuB einen leicht konischen, fast zylindrischen Fuhrungsabschn'rtt auf. 
Die leichte Konizitat sot! das spatere Herausziehen des Predstempels aus dem 

20 Kulbel erieichtem. Auf einem letzten Teil des Weges des PreUstempels bis in 
seine Arbeitsendstellung taucht der Fuhrungsabschnitt in einen nicht langsge- 
teilten Fuhrungsring ein und wird dadurch in radialer Richtung zentriert und 
gefuhrt. Wegen der leichten Konizitat des Fuhmngsabschnitts verbleibt zwi- 
schen dem Fuhrungsabschnitt und dem Fuhrungsring ein radialer Spalt des* 

25 sen Weite von der jeweiiigen Arbeitsendstellung des Predstempels abhangt. In 
diesen Spalt kann in bestimmten Betriebssituationen beim Pressen Glasmasse 
in unerwunschter Weise eindringen. Der Fuhrungsring ist radial auBen in einer 
Haltenut des Mundungswerkzeugs gehalten. Der Fuhrungsring weist an seinem 
der Ausnehmung zugewandten Ende einen Formring zur Formung des axial 

30 auBeren Dichtungsrandes der Mundung des Kulbels aul 
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Aus der DE 32 32 288 C1 ist es an sich bekannt. den Posten in eine Blockfor- 
mausn hmung einzubringen. Zuvor wird das Volumen der Blockformausneh- 
mung um ein Zusatzvolumen vergroBert. Dies i^ann durch Abwcirtsbewegung 
eines Kolbens In einer Bodenausnehmung der Blockform geschehen. Das 
5 Zusatzvolumen wird durch AulWartsbewegung des Koibens bis zur Fertigstel- 
lung des Kuibels wieder zu Null gemacht. 

Aus der GB 2 178 421 A ist eIne Voniclitung zur Einsteliung der Postenmasse 
an einem Speiser an sich bekannt. 

10 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Formung der Mundung des Kui- 
bels zu verbessem. 

Diese Aufgabe ist hinsichtlich des Verfahrens durch die Merkmale des An- 
15 spruchs 1 gelost. Dank seiner Aniage am MQndungswerkzeug erreicht der 

Pre&stempel jetzt sehr prazise stets die gleiche Arbeitsendstellung unabhdngig 
von der Masse des Postens und dem Volumen der Ausnehmung der Vorform. 
Dies fuhrt zu gleichbleibenden Innenkonturen der Mundungen der Kulbel. Weil 
dariiber hinaus der gesamte axial auBere Dichtungsrand der Mundung nicht 
mehr durch den FQhrungsring, sondem durch den PreRstempel selbst geformt 
wird, kann der ieicht konische FQhrungsabschnitt am FuB des PreBstempels in 
gCinstiger Weise starker konisch gestaltet werden. Dadurch wird das Heraus- 
ziehen des PreEstempels aus dem fertig gepreBten KQIbel erieichtert und eine 
BeschSdigung der Miindungsinnenflache des Kuibels verhindert. Das KQIbel 
wird in zwei Stufen gepreBt. In der ersten Stufe wird das Kulbel durch den 
PreBstempel bis in seine Arbeitsendstellung vorgepreBt, und in derzweiten 
Stufe erfolgt das Fertigpressen des Kuibels durch das PreBelement. Das Er- 
gebnis ist ein Kulbel mit ideal ausgepreBter, unbeschadigter MQndung und 
auch sonst sehr gunstiger Glasverteilung. Die Erfindung eignet sich insbeson- 
dere zur Anwendung bei sogenannten I.S. (individual Section )-PreB-Blas- 
Glasformmaschinen. 
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Die Merkmale des Anspruchs 2 haiten das Pre&element vergleichsweise lange 
mit dem Glas in Beriihrung. 

Die Ladeoffnung gemafi Anspruch 3 kann trichterartig ausgebildet sein, urn die 
5 storungsfreie Einbringung des Postens in die Ausnehmung zu verbessem und 
2u erieichtem. So laBt sich ein gesonderter Ladetrichter in den nneisten Fallen 
vemneiden. Ein solcher Ladetrichter ware anderenfalls als gesondertes Element 
zum Laden uber die Ladeoffnung zu bewegen und nach dem Laden wieder zu 
entfemen. Dies wurde hoheren baulichen und betrieblichen Aufwand bedeuten. 

10 

Im Betrieb lassen sich Schwankungen der Postenmasse nicht vermeiden. Mit 
den Merkmalen des Anspruchs 4 kann schnell und sicher auf die Einhaltung 
der gewunschten optimalen Postenmasse EinfluB genommen werden. 

15 Die zuvor erwahnte Aufgabe ist hinsichtlich der Vorrichtung durch die Merkmale 
des Anspruchs 5 gelost. Es ergeben sich im wesentlichen die gleichen Vorteile, 
wie sie im Zusammenhang mit Anspruch 1 erwahnt wurden. 

Die Ladeoffnung gemaB Anspruch 6 kann vorzugsweise trichterfdrmig ausge- 
20 bildet sein, urn die Einbringung des Postens in die Ausnehmung zu erieichtem 
und zu verbessem. 

Die Merkmale des Anspruchs 7 sind insbesondere bei der Herstellung von 
Weithalsglasem von VortelL Die geschlossene Vorform laBt sich auf besonders 
einfache Weise zuhalten. Diese Zuhaltung ist erforderlich, um wahrend des 
PreRvorgangs, wo die Prelikrafte die Einzelteile der Vorform offnen wollen, ein 
solches Offnen zu verhindem. Durch ein solches Offnen wurden Vorformspal- 
ten entstehen, in die in unerwunschter Weise Glasmasse geprellt werden 
konnte. Zwischen der Biockform und dem Mundungswerkzeug kann auch ent- 
sprechend der DE 32 32 288 C1 ein langsgeteiites Vorformmittelstuck ange- 
ordnet sein. Auf diese Weise konnten unter Venvendung einer Biockform auch 
Enghalsglaser hergestelit werden. 
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Mit den Merkmalen des Anspruchs 8 wird der axial auliere Dichtungsrand der 
Mundung nicht mehr von einem Fuhrungsring in dem Mundungswerkzeug Oder 
von dem Mundungswerkzeug, sondem vollstandig durcli ein Element des 
5 PreBstempels geformt. Dies erhoht die Prazision der Mundungsformung. 

Gemafi Anspruch 9 laBt sich die Arbeitsendstellung konstruktiv besonders 
einfach realisieren. 

10 Durch die Merkmale des Anspruchs 10 ist der Preflstempel in dem fur die Kul- 
belformung besonders wichtigen letzten Wegabschnitt in radialer Richtung an 
einer zylindrischen Schaftflache exakt radial gefuhrt. 

Gemali Anspruch 1 1 ist der Zentrierring auch bei geoffnetem Mundungswerk- 
15 zeug sicher in dem Mundungswerkzeug gehalten. Das Mundungswerkzeug 
wird im Betrieb erst zur Abgabe des in der Fertigformstation fertig geformten 
Hohlglasgegenstands geoffnet. 

Diese und weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung werden nachfolgend 
20 anhand der in den Fig. 2 bis 9 der Zeichnungen dargestellten Ausfuhrungsbei- 
spiele naher eriautert. 

Es zeigt: 

25 Fig. 1 einen Langsschnitt durch einen Teil einer geschlossenen Vorform nach 
dem Stand der Technik mit dem PreBstempel in seiner Arbeitsendstellung, 

Fig. 2 eine teiiweise geschnittene Seitenansicht eines PreBstempels nach der 
Erfindung, 

30 


Fig. 3 einen Langsschnitt durch eine geschlossene Vorform nach der Erfindung 
mit offener Ladeoffnung und dem Prelistempel in Ladestellung, 
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Fig. 4 einen Langsschnitt durch die Vorfonm gemaB Fig, 3 mit in die Ladeoff- 
nung eingesetztem Prelielement und dem PreBstempel in seiner Arbeitsend- 
stellung, 

5 Fig. 5 einen Langsschnitt durch die Vorform gemali Fig. 4 mit dem Preliele- 
ment in seiner Arbeitsendstellung, 

Fig. 6 einen Langsschnitt durch das geschlossene Mundungswerkzeug mit fer- 
tigem Kulbel und dem PreBstempel in seiner tiefsten oder Obergabeendstei- 
10 iung, 

Fig. 7 und 8 Schaltbilder fur unterschiedliche Betriebsarten des PreSelements 
und 

15 Fig. 9 einen Langsschnitt durch eine geschlossene Vorform mit Blockfomn so- 
wie PreBstempel und Prelielement jeweils in ihrer Arbeitsendstellung. 

In Fig. 1 ist der untere Tell einer geschlossenen Vorform 1 dargestellt. Die 
Vorform 1 weist ein langsgeteiltes Mundungswerkzeug 2 mit Mundungswerk- 

20 zeughalften 3 und 4 sowie Vorfonnhalften 5 und 6 auf. In einer radialen Hal- 
tenut 7 des Mundungswerkzeugs 2 ist ein nicht langsgeteilter Fuhrungsring 8 
gehalten. Der Fuhrungsring 8 weist einen mittigen DurchlaB 9 fur einen PreB- 
stempel 10 auf. Der PreBstempel ist auf einer Kolbenstange 1 1 einer nicht 
weiter gezeichneten, bekannten Kolben-Zylinder-Einheit montiert und in den 

25 Richtungen eines Doppelpfeils 12 heb- und senkbar. Der PreRstempel 10 weist 
eine Stempelspitze 13, einen ausgepragt konischen Abschnitt 14 und einen 
einen FuB des PreBstempels 10 bildenden, leicht konischen Abschnitt 15 auf. 
An den FuR 15 schliefit sich nach unten ein einen groBeren Durchmesser auf- 
weisender, zylindrischer Schaft 16 des Prelistempels 10 an. 

30 

In bekannter Weise sind die Vorformhatften 5, 6 oben mit einer Ladeoffnung 
versehen, die entsprechend Fig. 1 der EP 0 327 240 A1 nach dem Einbringen 
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des Postens in eine Ausnehmung 17 der Vorform 1 fur den PreBvorgang mit 
einem Vorfonnboden verschlossen werden kann. 

In Fig. 1 ist der PreRstempel 10 in seiner obersten Arbeitsendstellung gezeich- 
5 net, die ohne weiteren mechanischen Anschlag allein durch den Verformungs- 
widerstand des schmelzflussigen Glases in der Ausnehmung 17 definiert ist Je 
nach der Masse des in die Ausnehmung 17 eingebrachten Postens schmelz- 
flussigen Glases und je nach dem Verschleilizustand der Vorform 1 und des 
Prelistempels 10 ergibt sich in der Arbeitsendstellung des PreBstempels 10 

10 eine groSere Oder kleinere Eindringtiefe des PreRstempels 10 in die Ausneh- 
mung 17, Dies hat zur Folge, dali im Normalbetrieb sich andemde axiale Zonen 
des leicht konischen Abschnitts 15 des Prelistempels 10 in der Arbeitsend- 
stellung des Prelistempels 10 dem mittigen DurchlaR 9 des Fuhrungsrings 8 
gegenuberiiegen. Dies fuhrt zu Ringspalten unterschiedlicher Weite zwischen 

15 dem mittigen DurchlaR 9 und dem leicht konischen Abschnitt 15 und zu ent- 
sprechend groRerer oder geringerer Gefahr, dali in diesen Ringspalt schmelz- 
flussiges Glas wahrend des PreRvorgangs hineingeprelit wird. 

In Fig. 1 ist in der Ausnehmung 17 ein fertig geprelites Kulbel 18 eingezeich- 
20 net Das Kulbel weist unten eine Mundung 19 auf, deren axial auBerer Rand 20 
durch einen oben in dem Fuhrungsring 8 ausgebildeten Formring 21 geformt 
wird. Da der FQhrungsring 8 nicht langsgeteilt ist, weist der axial auliere Rand 
20 der Mundung 1 9 keine Langsnahte auf. Dies ist fiir einen sicheren Ver- 
schluB des fertigen Hohlglasgegenstands vorteilhaft. 

25 

In alien Zeichnungsfiguren sind gleiche Teile mit gleichen Bezugszahlen ver- 
sehen. 

Der erfindungsgemaSe PreRstempel 10 gemaB Fig. 2 ist auf seiner Lange nicht 
30 mehr in die Abschnitte 14, 15 gemaB Fig. 1 unterteilt, sondem auf seiner gan- 
zen Lange durchgehend gleichmaSig konisch ausgebildet. Aus verfahrenstech- 
nischen Grunden kann alierdings auch bei dem erfindungsgemalien Preli- 
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stempel 10 eine sich entlang seiner Lange andemde Konizitat vorgesehen seln. 
In jedem Fall kann erfindungsgemaB die Konizitat so groB gewahit werden. daB 
sich nach Fertigstellung des Kulbels 18 der PreBstempel 10 ohne Beschadi- 
gung der Innenflache des Kulbels aus dem Kulbel herausziehen laBt 

5 

An den Fuli 22 des Prelistempels 10 schlieSt sich der breiter als der PreB- 
stennpel 10 ausgebiidete Schaft 16 an. In einer ringformigen Stimflache 23 des 
Schafts 16 ist, angrenzend an den FuB 22. der Formring 21 zur Formung des 
axial auBeren Randes 20 der Miindung 19 ausgebildet Im ubrigen liegt die 
10 ringformige Stimflache 23 gemaB den Fig. 4, 5 und 9 zur Definition der Ar- 
beitsendstellung des PreBstempels 10 an einer Anschlagflache 24 des ge- 
schlossenen Mundungswerkzeugs 2 an. Die ringfonnige Stimflache 23 geht 
radial auBen in eine Fase 25 an dem zylindrischen Schaft 16 uber. 


15 Fig. 3 zeigt die Vorform 1 mit geschlossenen Mundungswerkzeughalften 3, 4 
und ebenfalls geschlossenen Vorformhalften 5, 6. Der PreBstempel 10 befindet 
sich in einer axialen Zwischenstellung, der sogenannten Ladestellung, in der 
die Stempelspitze 13 das Mundungswerkzeug 2 durchdmngen hat und ein kur- 
zes Stuck in die Ausnehmung 17 der Vorformhalften 5, 6 eingedrungen ist. Im 

20 oberen Bereich der Vorformhalften 5, 6 ist eine Ladeoffnung 26 ausgebildet. 
Die Ladeoffnung 26 ist im wesentlichen trichterformig mit konischen Wandab- 
schnitten 27 und 28 ausgebildet. Zwischen den konischen Wandabschnitten 
27, 28 befindet sich ein zylindrischer Aufnahmeabschnitt 29. 

25 Koaxial mit einer Langsachse 30 der Vorform 1 ist oberhalb der Ladeoffnung 26 
ein TropfenauslaB 31 eines Speisers 32 angeordnet, in dem sich schmelz- 
flussiges Glas 33 befindet. In dem Glas 33 ist. koaxial mit dem TropfenauslaB 
31, ein Plunger 34 angeordnet, der in den Richtungen des Doppelpfeils 35 in 
an sich bekannter Weise durch einen Antrieb 36 heb- und senkbar ist. Der 

30 Antrieb 36 wird uber eine Leitung 37 so gesteuert, daB das schmelzflussige 
Glas 33 aus dem TropfenauslaB 31 so austritt, daB sich letztlich Posten 38 
schmelzflussigen Glases von moglichst konstanter Masse ergeben. Aus dem 
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TropfenauslaB 31 tritt in an sich bekannter Weise ein Strang des schmelzflussi- 
gen Glases 33 in Abliangigkeit von der Vertikalbewegung des Plungers 34 aus. 
Von diesem Glasstrang werden naclieinander durch einen Scherenmechanis- 
mus 39, der in den Richtungen des Doppelpfeils 40 bewegbar ist, die Posten 
5 38 abgetrennt. Die Posten 38 fallen entweder unmittelbar in die LadeSffnung 26 
Oder werden durch ein an sich bekanntes. zur Vereinfachung nicht darge- 
stelltes Rinnensystem in die LadeOffnung 26 eingebracht. 

In Fig. 3 ist ein solcher Posten 38 durch die Ladeoffnung 26 hindurch in die 
10 Ausnehmung 1 7 eingebracht worden und auf die Stempelspitze 1 3 gefallen. 
Dabei ist die Stempelspitze 13 etwas in den Posten 38 eingedrungen, jedoch 
nicht so weit. dali Glasmasse in den Bereich der Miindungswerkzeughaiften 3, 
4 geiangt ware. 

15 In der Haltenut 7 des Mundungswerkzeugs 2 ist in Fig. 3 der radial SuBere Teil 
eines nicht langsgeteilten Zentrierrings 41 gehalten. Der Zentrierring 41 weist 
einen zylindrischen mittigen DurchlaB 42 auf, der unten in eine Enweiterung 43 
des Zentrierrings 41 ubergeht. 

In Fig. 4 ist ein spaterer Verfahrenszustand ais in Fig. 3 dargestellt. Zunachst 
wurde in die Ladedffnung 26 gemali Fig. 1 von oben her ein Prelielement 44 
nnit einer FQhmngshulse 45 eingesetzt. Die Fiihrnngshulse 45 weist unten und 
radial auBen eine Fase 46 auf. die die Einfuhmng der LadehQIse 45 in den ko- 
nischen Wandabschnitt 27 und den zylindrischen Aufnahmeabschnitt 29 er- 
leichtert. Die FQhrungshQIse 45 ist schlieBlich in der in Fig. 4 gezeichneten 
Weise mit einer Schiebepassung in dem Aufnahmeabschnitt 29 angeordnet 
und findet ihren unteren axialen Anschlag an einer ringformigen AnschlagflSche 
47 der Vorformhaiften 5, 6. Diese Anschlagstellung wird durch einen nicht ge- 
zeichneten, die Baugruppe 44, 45, 48 bewegenden Mechanismus bis zur 
spateren Entformung des fertigen Kulbels aufrechterhalten. Das PreBelement 
44 ist ais Kolbenstange einer in diesem Fall pneumatischen Kolben-Zylinder- 
Einheit 48 ausgebildet. Ein an dem PreBelement 44 befestigter Kolben 49 der 
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Einheit 48 ist in einem Zylinder 50 der Einheit 48 verschiebbar. Der Zylinder 50 
ist an der Fuhrungshulse 45, zum Beisplel durch eine SchwelBnaht 61 , be- 
festigt. EIn erster Zylinderraum 52 ist mit einer Leitung 53 und ein zweiter Zylin- 
derraum 54 mit einer Leitung 55 verbunden. 

5 

Mit dem Kolben 49 ist ein FQhIer 56 eines Weggebers 57 verbunden. Der Weg- 
geber 57 ist an dem Zylinder 50 befestigt. Der Fuhler 56 ist durch eine abge- 
dichtete Durchbrecliung 58 des Zylinders 50 verschiebbar hindurchgefuhrt. Der 
Fuhler 56 ist aulierdem mit einem Schleifer 59 eines Potentiometers 60 des 
10 Weggebers 57 verbunden. Eine Ausgangsleitung 61 des Weggebers 57 ist mit 
einer elektrischen Steuerung 62 verbunden. von deren Ausgang die Leitung 37 
(vgl. Fig. 3) abgeht. 

Zwischen dem Kolben 49 und einer aufieren Wand 63 des Zylinders 50 ist eine 
15 Druckfeder 64 angeordnet, die den Kolben 49 und das PreBelement 44 in Fig. 
4 nach unten hin vorspannt. Dazu ist an die Leitung 55 ein 
3Wege/2SteIlungsventil 65 gemaB Fig. 7 angeschlossen. Die Leitung 53 mun- 
det in die Atmosphare. 

20 Wenn nun die aus PreBelement 44, Fuhrungshulse 45 und Kolben-Zylinder- 
Einheit 48 bestehende Baugruppe in die Ladeoffnung 26 gemaR Fig. 3 von 
oben her eingesetzt wird, taucht das PreBelement 44 aufgrund der Druckvynr- 
kung der Druckfeder 64 und seines Eigengewichts tiefetmSglich in die Ausneh- 
mung 17 ein. Sodann wird der PreSstempel 10 aus seiner in Fig. 3 gezeichne- 

25 ten Ladesteilung nach oben bewegt. Dabei fadelt sich die Fase 25 des zylin- 
drischen Schafts 16 in die Enweitemng 43 des Zentrierrings 41 ein und zentriert 
dabei den Prelistempel 10 relativ zu der Mundungsform 1. Von da ab findet 
eine strenge radiale Fuhrung des Schafts 16 in dem mittigen Durchlali 42 des 
Zentrierrings 41 statt. Entsprechend genau ist die Zentrierung des PreBstenv 

30 pels 10 relativ zu der Vorform 1 . Die AufwSrtsbewegung des PreRstempels 10 
setit sich fort, bis die ringformige Stimflache 23 des Schafts 16 zur Aniage an 
der Anschlagflache 24 des MQndungswerkzeugs 2 gelangt. Bis dahin dringt der 
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PreBstempel 10 zunehmend in den Posten 38 ein und schiebt einen Boden 66 
des Postens 38 in Beriihrung mit einer denn Posten 38 zugewandten Flache 67 
des PreRelements 44. Zu dieser Zeit ist gemali Fig. 7 der zweite Zylindenraum 
54 uber die Leitung 55 entluftet Der Glasposten 38 kann deshalb gegen die 
5 Kraft der Druckfeder 64 und das Eigengewicht von PreBelement 44 und Kolben 
49 diese letzteren ohne groBen Widerstand nach oben verschieben, bis gemaB 
Fig. 4 die ringfomnige Stimflache 23 an der Anschlagflaclie 24 aniiegt. Von 
diesenn Augenblick an ist der PreBstempel 10 nur noch ein passives Formungs- 
element. Der PreBstempel 10 hat zu diesenn Zeitpunkt seine stets gleiche, 
10 definierte Stellung relativ zu dem Mundungswerkzeug 2 und den Vorfonn- 
halften 5, 6 eingenommen. Entsprechend konstant erfolgt die Formung der 
Miindung 19 (Fig. 1) des Kulbels 18. 

in dem in Fig. 4 gezeigten Verfahrenszustand ist der Mundungsraum in dem 
15 Mundungswerkzeug 2 und in dem Formring 21 noch nicht mit schmelzflussigen 
Glas geftillt. Dies erfolgt erst in dem nachsten Verfahrensschritt, dessen Ende 
in Fig. 5 dargestellt ist. 

20 In Fig, 5 befindet sich der PreRstempel 10 weiterhin in seiner obersten Ar- 
beitsendstellung, in welcher die ringformige Stimflache 23 an der Anschlagfla- 
che 24 aniiegt Durch Umschaltung des Wegeventils 65 in Fig. 7 in seine untere 
Schaltstellung wurde die Leitung 55 und damit der zweite Zylinderraum 54 mit 
einer pneumatischen Druckleitung 69 verbunden. Dies fuhrte dazu, daB der 

25 Kolben 49 und das PreBelement 44 aus der in Fig. 4 gezeigten Stellung in die 
in Fig. 5 gezeichnete Tiefststellung verschoben wurden. Dabei wurde das Kul- 
bel 18 auch im Bereich seiner Miindung 19 fertiggeprelit. Dabei ist der Schleifer 
59 ebenfalls in seine Tiefststellung relativ zu dem Potentiometer 60 gelangt. 
Diese Stempelstellungsinformation gelangt uber die Ausgangsleitung 61 in die 

30 elektrische Steuerung 62, die gegebenenfalls uber den Hub des Plungers 34 
eine Anpassung der Masse des Postens 38 bewirkt. 
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Da das Kulbel 18 jetzt fertiggeprelit ist, kann es entformt werden. Dazu wird 
zunachst das Wegeventil 65 in seine in Fig. 7 gezeichnete obere Schaltstellung 
geschaltet und der zweite Zylinden^um 54 entluftet. Sodann wird der PreB- 
5 stempel 10 aus seiner in Fig. 5 gezeigten Arbeitsendstellung in seine in Fig. 6 
gezeichnete tiefste Ubergabeendstellung zuruckgezogen. Danach wird die 
Baugruppe aus Prelielement 44. Fuhrungshulse 45 und Kolben-Zylinder- 
Einheit 48 entfemt. Schlielilich werden die Vorfonnhalften 5, 6 in an sich be- 
kannter Weise geoffnet. 

10 

Der Pre&stempel 10 befindet sich jetzt vdliig auBterhalb des Kulbels 18 und ist 
so weit abgesenkt. daB das Mundungswerkzeug 2 mit dem Zentrierring 41 und 
dem Kulbel 18 in eine nicht welter gezeichnete, an sich bekannte Fertigfomi- 
station der PreB-Blas-Glasformmaschine ubergeben werden kann. Dies ge- 
ls schieht in der Regel be! l.S.-Glasformmaschinen durch einen sogenannten 
Invertmechanismus, der das Mundungswerkzeug 2 und das Kulbel 18 um 180 
um eine waagerechte Achse in die Fertigformstation schwenkt, wo das Kulbel 
18 dann mit der Mundung 19 nach oben angeordnet ist. 

20 Die Ansteuemng der Leitungen 53, 55 des Zylinders 50 kann auch auf andere 
Weise geschehen. Dazu werden die Leitungen 53, 55 in der in Fig, 8 gezeich- 
neten Weise mit einem 4Wege/2SteIlungsventil 71 verbunden. In der in Fig. 8 
gezeichneten oberen Schaltstellung des Wegeventils 71 ist der erste Zylinder- 
raum 52 mit Druckluft beaufschlagt. Dies fuhrt dazu, daR der Kolben 49 mit 

25 dem PreBelement 44 bis in seine oberste Endstellung verschoben wird. Eine 
Druckfeder entsprechend der Druckfeder 64 in den Fig. 4 und 5 ist in diesem 
Fall nicht erforderlich. Vielmehr ist der Zylinder 50 doppeltwirkend ausgebildet 
und angeschlossen. Das PreBelement 44 und der Kolben 49 verharren in die- 
ser obersten Stellung auch dann, wenn die Baugruppe 44. 45, 48 auf die in- 

30 zwischen mit dem Posten 38 gefullte Vorform 1 aufgesetzt wird. Diese oberste 
Stellung des Prelielements 44 und des Kolbens 49 kann beibehalten werden, 
bis der Prefistempel 10 seine oberste Arbeitsendstellung gemali den Fig. 4 und 
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5 erreicht hat. Bis dahin steht die Flache 67 des Prefielements 44 normaler- 
weise nicht in Beriihrung mit dem Boden 66 des Postens 38. Erst wenn der 
Prelistempel seine oberste Arbeitsendstellung gemaB Fig. 4 en^eicht hat, wird 
das Wegeventil 71 in Fig. nach unten hin durchgeschaltet. Dadurch wird der 
5 erste Zyiinderraum 52 entluftet und der zweite Zylinderraum 54 mit Druckluft 
beaufschlagt. Folglich bewegt sich der Kolben 49 nnit dem Prelielement 44 
nach unten und preRt das KOIbel 18 in der gleichen Weise fertig, wie dies im 
Zusammenhang mit Fig. 5 beschrieben wurde. Es erfolgt sodann das Ausfor- 
men bis zu dem in Fig. 6 gezeichneten Zustand in der gleichen Weise wie zu- 
10 vor beschrieben. 

Fig. 9 entspricht insoweit der Fig. 5, ais in Fig. 9 ebenfalls das Kulbel 18 in der 
noch geschlossenen Vorform 1 fertiggeprelit worden ist. Es handelt sich hierbei 
um ein Kulbel 18, aus dem spater in der Fertigformstation ein sogenanntes 

15 Welthalsglas mit verhaltnismaliig groliem Mundungsdurchmesser hergestellt 
wird. Anstelle der langsgeteilten Vorformhalften 5, 6 in vorangegangenen Figu- 
ren wird in Fig. 9 eine nicht langsgeteilte Blockfomn 72 verwendet. Die Block- 
form 72 ist in den Richtungen des Doppelpfeils 73 heb- und senkbar durch ei- 
nen nicht naher gezeichneten, an sich bekannten Hubmechanismus. Zum 

20 SchlieRen der Vorfonm 1 gemaB Fig. 9 wird zunachst das Mundungswerkzeug 
2 geschlossen. Sodann wird die Blockfonm 72 angehoben, bis sich eine radiale 
Ringflache 75 der Blockform an eine entsprechende Ringflache 76 des 
Mundungswerkzeugs 2 angeiegt hat. Gleichzeitig hat sich ein konischer Zu- 
haltering 74 an eine entsprechende konische Gegenfiache des Mundungs- 

25 werkzeugs 2 angeiegt. Der Zuhaltering 74 verhindert, dali sich das geschlos- 
sene Mundungswerkzeug 2 wahrend des Prelivorgangs in unerwunschter 
Weise offnet. Das Prelielement 44 ist in einer Bodenoffnung 77 der Blockform 
72 analog Fig. 7 oder 8 verschiebbar. Der Zyiinder 50 ist in diesem Fall, z.B. 
durch eine SchweilJnaht oder Schrauben. an dem Boden der Blockfonm 72 be- 

30 festlgt. 
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Auch gemaS Fig. 9 lauft der PreRvorgang zweistufig ab, namlich mit einem 
Vorpressen gemSIi Fig. 4 und einem Fertigpressen gemSB Fig. 5. 

Altemativ zu Fig. 9 konnte die Blockfomn 72 auch mit der Ausnehmung 17 nach 
5 unten angeordnet sein. Dann wird der Posten durch die Bodenoffnung 77 ein- 
gebracht. Die Bodenoffnung 77 kann zu diesem Zweck entsprechend der 
trichterfomnigen Ladeoffnung 26 in Fig. 3 ausgebildet sein. Zum Laden muliten 
die Kolben-Zylinder-Einheit 48, das Prellelement 44 und der Weggeber 57 in 
ahnlicher Weise von der Blockform 72 entfemt werden, wie in Fig. 3 von den 
10 geschlossenen Vorformhalften 5, 6. 
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ANSPRUCHE 

5 

1. Verfahren zur Herstellung eines Kulbels (18) durch Pressen in einer Vorfomn 
(1) einer PreR-Blas-Glasformmaschine, mit folgenden Schritten: 

(a) Aus einem Speiser (32) wird ein Posten (38) schmelzflussigen Glases 
10 von oben durch eine Ladeoffnung (26) hindurch in eine Ausnehmung 

(17) der Vorform (1) eingebracht, wahrend die Vorform (1) eine Mun- 
dungsfonm mit einem geschlossenen, langsgeteilten, eine Mundung (19) 
des Kulbels (18) fomienden Mundungswerkzeug (2) aufweist, 

15 (b) ein PreBstempel (10) wird durch einen mittigen DurchlaB (42) der Mun- 

dungsform hindurch in den Posten (38) hineingepreUt, bis er in einer 
Arbeitsendstellung (Fig.4;9) an der Mundungsform aniiegt, wobei das 
Kulbel (18) bis zu einer teilweisen Fullung der Ausnehmung (17) mit 
schmelzflussigem Glas vorgepreBt wird, 

20 

(c) gleichzeitig mit oder im AnschluB an Schritt (b) wird mit einem einen Tell 
der Ausnehmung (17) begrenzenden PreBelement (44) Druck auf einen 
Boden (66) des gemali Schritt (b) vorgepreBten Kulbels (18) ausgeubt. 
bis die Ausnehmung (17) vollstandig mit schmelzflussigem Glas gefullt 

25 und das Kulbel (18) fertiggepreBt ist, und 

(d) wenn in der Arbeitsendstellung (Fig. 4;9) des PreBstempels (10) die 
Ausnehmung (17) vollstandig mit schmelzflussigem Glas gefullt und das 
Kulbel (18) geformt ist, werden einerseits das PreBelement (44) und alle 

30 Bestandteile der Vorform (1 ) mit Ausnahme des weiterhin geschlosse- 

nen Mundungswerkzeugs (2) so weit entfemt. daB das weiterhin ge- 
schlossene Mundungswerkzeug (2) mit dem durch das Mundungswerk- 
zeug (2) an der Mundung (19) gehaltenen Kulbel (18) in eine Fertig- 
formstation der Glasformmaschine ubergeben werden kann, und wird 
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andererseits der Prelistempel (10) aus dem Kulbel (18) heraus in eine 
Ubergabeendstellung (Fig. 6) zuriickbewegt, 

gekennzeichnet durch folgende Schritte: 

5 

(A) Im Schritt (b) wird der Prelistempel (10) in seine Arbeitsendstellung 
(Fig. 4;9) bis zur Aniage (24) an dem Mundungswerkzeug (2) bewegt, 
und 

10 (B) ein axial auRerer Dichtungsrand (20) der Mundung (19) des Kulbels 

(18) wird vollstandig durch den PreBstempel (10) geformt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 

15 dadurch gekennzeichnet, dad das Glas schon im Schritt (A) in Bemhrung 
mit dem PreSelement (44) tritt, 

und daH das PreRelement (44) durch das Glas aus der Ausnehmung (17) 
herausbewegt wird, 

20 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2. 

dadurch gekennzeichnet, daR die Vorform (1) langsgeteilte Vorfbrmhaiften 
(5,6) aufweist, 

25 

da(i der Posten (38) durch die in einem Boden der geschlossenen Vor- 
formhalften (5,6) ausgebildete Ladeoffnung (26) hindurch eingebracht wird. 

und dafi die Ladeoffnung (26) nach dem Laden durch das PreBelement 
30 (44) geschlossen wird. 


4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
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dadurch gekennzeichnet, daR die im Schritt (B) sich ergebende maximale 
Eindringtiefe des PreSelements (44) in die Ausnehmung (17) durch eine 
Wegmessung (57) des PreBelements (44) relativ zu der Vorform (1) festge- 
5 stent wird, 

und daft die Wegmessung (57) zur Steuemng und/oder Regelung der 
Masse der den Speiser (32) veriassenden Posten (38) verwendet wird. 

10 5. Vorrichtung zur Herstellung eines Kiilbels (18) durch Pressen in einer Vor- 
form (1 ) einer Preft-Blas-Glasformmascliine, 

wobei aus einem Speiser (32) ein Posten (38) schmelzflusslgen Glases von 
oben durch eine Ladeoffnung (26) hindurch in eine Ausnehmung (17) der 
15 Vorform (1 ) einbrlngbar ist, wahrend die Vorform (1 ) eine MOndungsform mit 
einem geschiossenen, langsgeteiiten, eine Miindung (19) des Kulbels (18) 
formenden Mundungswerkzeug (2) aufweist, 

mit einem durch einen mittigen Durchlaft (42) der MOndungsform hindurch 
20 bis in eine Arbeitsendstellung (Fig. 4;9) in Aniage an der Mundungsfonm 
zum Vorpressen des Kuibels (18) in den Posten (38) preftbaren und nach 
Formung des Kulbels (18) aus dem Kulbel (18) herausziehbaren Preftstem- 
pel (10). 

25 und mit einem einen Teil der Ausnehmung (17) begrenzenden. relativ zu 
der Vorfonm (1) bewegbaren Preftelement (44), 


30 


wobei mit dem Preftelement (44) Druck auf einen Boden (66) des vorge- 
preftten Kulbels (18) ausubbar ist, bis die Ausnehmung (17) volistandig mit 
schmelzflussigem Glas gefiillt und das Kulbel (18) fertiggepreftt ist, 
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dadurch gekennzeichnet, dafi der PreBstempel (10) in seiner Arbeitsend- 
stellung (Fig. 4;9) an dem Mundungswerkzeug (2) anilegt (24), 

und daB ein axial auBerer Dichtungsrand (20) der MQndung (19) des Kul- 
5 bels (18) vollstandig durch den Preastempel (10) formbar ist 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, 

dadurch gekennzeichnet, dali die Vorform (1) langsgeteilte Vorformhalften 
10 (5,6) aufweist, 

daS die Ladeoffnung (26) in einem Boden der geschiossenen Vorformhalf- 
ten (5,6) ausgebildet ist, 

15 und daB die Ladeoffnung (26) nach dem Laden durch das PreBelement (44) 
schiie&bar ist 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5, 

20 dadurch gekennzeichnet, daR die Vorform (1 ) eine nicht langsgeteilte 
Blockform (72) aufweist, 

daB das PreBelement (44) in einer unteren Bodenoffnung (77) der Block- 
form (72) verschiebbar gelagert ist, 

25 

daB sich an die Ladeoffnung (26) der Blockform (72) nach oben hin das ge- 
schlossene Mundungswerkzeug (2) anschlieBt, 

und daB an dem geschiossenen Mundungswerkzeug (2) radial auBen ein 
30 Zuhaltering (74) der Blockform (72) aniiegt. 


8, Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 7. 
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dadurch gekennzeichnet, daS sich an einen Fufi (22) des PreSstempels (10) 
ein breiter als der PreBstempel (10) ausgebildeter Schaft (16) anschlieRt, 

5 und dali in einer ringfonnigen Stimflache (23) des Schafts (16). angrenzend 
an den FuR (22), ein Fonnring (21) zur Fonmung des volistandigen axial au- 
Reren Dichtungsrandes (20) der Mundung (19) des Kulbels (18) ausgebildet 
ist, 

10 9. Vonichtung nach Anspmch 8, 

dadurch gekennzeichnet, daQ> die Stimflache (23) zur Definition der Ar- 
beitsendstellung (Fig. 4;9) des PreSstempels (10) an einer Anschlagflache 
(24) des geschlossenen Mundungswerkzeugs (2) aniiegt 

15 

10. Vonichtung nach einem der Anspruche 5 bis 9, 

dadurch gekennzeichnet, daB sich an einen Fuli (22) des PreBstempeis 
(10) ein zylindrischer Schaft (16) anschlielit. 

20 

und dali der Schaft (16) auf einem letzten Teil des Weges des PreRstem- 
pels (10) bis in seine Arbeitsendsteliung (Fig. 4;9) in einen retativzu der 
Vorform (1) festen Zentrierring (41) eintaucht und durch den Zentrierring 
(41) in radialer Richtung zentriert und gefuhrt ist. 

25 

1 1 . Vonichtung nach Anspruch 10, 

dadurch gekennzeichnet, daB der Zentrierring (41 ) nicht langsgeteilt ist, und 
dali der Zentrierring (41) radial aufien in einer Haltenut (7) des Mundungs- 
30 werkzeugs (2) gehalten ist. 
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Fig. 2 
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